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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ポリマー成分がポリエチレンー２、６－ナフタレンジカルボキシレートであり、縦延伸
倍率と横延伸倍率の積が９以上１５以下であるフィルムを示差走査熱量測定法で測定して
融点のプレピーク温度が２４０℃以上２６０℃以下のものを選択することを特徴とする、
耐劈開性にすぐれた写真支持体用二軸延伸ポリエチレンー２、６－ナフタレンジカルボキ
シレートフィルムの取得方法
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、写真フィルム用支持体に用いられる二軸延伸ポリエチレン－２，６－ナフタレ
ンジカルボキシレートフィルムに関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
写真用フィルムの代表的な例としては、Ｘ線撮影用フィルム、製版用フィルム（例えば集
積回路作成用ネガまたはポジフィルム）及びカットフィルムのようにシート状形態のもの
、そしてロール状の形態のものが知られている。ロールフィルムの代表的なものとしては
、３５ｍｍ幅でパトローネに収められた、一般のカメラに装填して撮影に用いられるカラ
ーまたはモノクロネガフィルムがある。これらは１３５型と呼ばれているが、さらに幅広
のブローニー（例えば１２０型や２２０型）も挙げる事ができる。
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【０００３】
ロールフィルムである１３５型等のフィルムの支持体には、従来からセルローストリアセ
テート（ＴＡＣ）フィルムが用いられており、ＴＡＣフィルムは光学的に異方性がなく、
透明性が高いこと、さらには現像処理後のカール解消性にも優れており、写真用支持体と
して良好な性質を有している。
【０００４】
一方、カメラの小型化、あるいはパトローネの小型化の要望に応えて、写真フィルム用支
持体の薄膜化が検討され、すでに実用化されている。その際、上記ＴＡＣの利用も検討さ
れたがＴＡＣをさらに薄膜化すると写真フィルム用支持体に必要な強度を満足出来ないと
いう問題があった。
【０００５】
このため、高い強度を持つポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリエチレン－２，
６－ナフタレート（ＰＥＮ）等のポリエステルを用いる検討が進められた。従来、シート
状のフィルムに使用されているＰＥＴで薄膜フィルムを作成した場合、得られるフィルム
は、巻き癖によるカールを起こしやすいという問題があった。しかし、ＰＥＮを用いるこ
とにより、このカール発生を抑える事ができ、ＰＥＮフィルムは写真フィルム用支持体と
して優れた特性を示した。そこで、このＰＥＮを用いて薄膜フィルムが実現された（ＥＰ
０６０６０７０Ａ１、特開平７－７２５８４）。このＰＥＮフィルムは、新しいカメラシ
ステムであるアドバンスドフォトシステム（ＡＰＳ）に支持体として採用されている。
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】
写真フィルム用支持体に要求される重要な物性のひとつに耐劈開性がある。これは、フィ
ルムの巻上げや現像処理の際のフィルム全体の破断も問題になるが、特にパーフォレーシ
ョンの破損が大きな問題になる。
【０００７】
本発明の目的は、耐劈開性にすぐれ写真フィルム用支持体に適したポリエチレン－２，６
－ナフタレンジカルボキシレート（ＰＥＮ）フィルムを提供することにある。
【０００８】
【課題を解決するための手段】
本発明者らは、上記課題を解決するべく鋭意検討の結果、縦延伸倍率と横延伸倍率の積と
示差走査熱量測定法による融点のプレピークが特定の範囲にあるＰＥＮフィルムが耐劈開
性に極めてすぐれており、さらに写真フィルム用支持体として必要なその他の物性にもす
ぐれていることを見出し、この知見に基づいて本発明を完成するに至った。
【０００９】
すなわち、本発明は、縦延伸倍率と横延伸倍率の積が９以上１５以下であり、示差走査熱
量測定法による融点のプレピーク温度が２４０℃以上２６０℃以下であり、デラミ発生率
が縦方向５０％以下横方向９０％以下である、写真支持体用二軸延伸ポリエチレン－２，
６－ナフタレンジカルボキシレートフィルムに関するものである。
【００１１】
【発明の実施の形態】
　　使用するポリマー中には、重合段階で、リン酸、亜リン酸、及びそれらのエステルな
らびに無機粒子（シリカ、カオリン、炭酸カルシウム、二酸化チタン、硫酸バリウム、ア
ルミナなど）が含まれていても良いし、重合後ポリマーに無機粒子等がブレンドされてい
ても良い。また、他の添加剤、例えば、安定剤、着色剤、難燃化剤等を含有することもで
きる。
【００１２】
次に、ＰＥＮフィルムの製造方法について説明する。
ＰＥＮフィルムの製造工程は、キャスティング、縦延伸機（予熱部、縦延伸部、冷却の各
工程を含む）、横延伸部（予熱、延伸、熱固定、熱緩和、冷却の各工程を含む）よりなる
。
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【００１３】
まず、上記ポリマーを十分乾燥後、例えば、ポリマーの融点＋１０℃～＋５０℃の温度範
囲にてコントロールした押し出し機、フィルター及び口金を通じてシート状に溶融成形し
、回転する冷却ドラム上にキャストして急冷固化したフィルム（未延伸フィルム）を得る
。この急冷固化したフィルムは実質的に非晶状態である。この未延伸フィルムは共押し出
しにより積層されたフィルムであっても良い。
【００１４】
この未延伸フィルムの厚みは１００～３０００μｍ程度、通常４００～２０００μｍ程度
である。
【００１５】
次に、未延伸フィルムを２～２００ｍ／分程度、通常４～１５０ｍ／分程度の速度で走行
させながら、予熱部にてフィルム温度をガラス転移温度－５０℃～ガラス転移温度＋１０
℃の範囲内まで加熱する。加熱方法は加熱ロールや熱風、赤外線ヒーターを用いることが
できる。赤外線ヒーターはいわゆる遠赤外線、中赤外線、近赤外線を用いることができる
。加熱はそれぞれの方法を単独に用いても良いし、組み合わせても良い。予熱部での未延
伸フィルムの温度範囲としては、フィルムのガラス転移温度－２０℃～ガラス転移温度＋
１０℃が更に好ましく、フィルムのガラス転移温度±１０℃が特に好ましい。
【００１６】
予熱された未延伸フィルムは引き続き縦延伸部に送られ、フィルムの流れ方向に延伸され
る。未延伸フィルムは縦延伸部で延伸され、２段以上の多段延伸を行っても良い。縦延伸
装置は１本の加熱ロールと１本の冷却ロールの組み合わせで構成されており、必要な段数
の縦延伸装置が直列に設置される。加熱ロールの径は通常１００～３００ｍｍ程度である
。加熱手段には例えば加圧温水等が用いられる。加熱ロールと冷却ロールとの間には通常
加熱ヒーターを設けることが好ましい。加熱ヒーターはＰＥＮフィルムを好ましくはガラ
ス転移温度～ガラス転移温度＋７０℃温度、より好ましくはガラス転移温度＋５℃～ガラ
ス転移温度＋５０℃程度まで加熱するものであり、要求される特性により、各段のフィル
ム温度を前記温度範囲で調整する。冷却ロールはＰＥＮをガラス転移温度未満、好ましく
はガラス転移温度～ガラス転移温度－５０℃程度、より好ましくは、ガラス転移温度－５
℃～ガラス転移温度－４０℃程度まで冷却するものであり、通常、最終段はこれに続く冷
却工程にフィルムを送るため、他段よりも温度は低めにすることが多い。径は通常１００
～３００ｍｍ程度である。冷却手段には例えば通水が用いられる。これら１組の縦延伸ロ
ールはその間隔が５ｍｍ～８０ｍｍ程度、好ましくは１０ｍｍ～６０ｍｍ程度となるよう
に配置される。この間隔は加熱ロール表面と冷却ロール表面の間の最短距離のことである
。縦延伸装置の冷却ロール直前にヒーターを設けることが好ましい。このヒーターはフィ
ルムを延伸に必要な温度まで高めるものであり、従って、加熱は縦延伸装置の加熱ロール
と冷却ロールの間にあるフィルムに対して行われることが必要である。このヒーターは、
狭い範囲に集中して加熱を行うため、赤外線を利用したヒーターなどが適当である。冷却
ロールの周速は加熱ロールの周速より高めてあり、この周速差によってフィルムは延伸さ
れる。縦延伸倍率は要求されるフィルムの特性によって調整されるが、本発明では好まし
くは２．１～５倍、より好ましくは２．５～３．９倍であり、複数段の延伸を用いて行っ
てもよい。１段目の延伸終了後、フィルムは一旦ガラス転移温度以下に冷却され、２段目
縦延伸前に再加熱される。フィルムは常温まで冷却されても特に影響はないが、再加熱の
熱量が多大となりコスト的に不利となるため、ガラス転移温度－５０℃程度が限界となる
。再加熱されたフィルムの温度はガラス転移温度～ガラス転移温度＋７０℃の範囲がよい
。縦延伸を終了したフィルムは横延伸部に送られる。
【００１７】
横延伸部でフィルムは延伸前に加熱される。横延伸でのフィルムの温度はガラス転移温度
～ガラス転移温度＋５０℃の範囲が良く、更に好ましくは、ガラス転移温度＋５℃～ガラ
ス転移温度＋５０℃の範囲である。加熱方法としては、熱風や赤外線を用いたヒーターが
使用できる。横延伸倍率は縦延伸同様、フィルムに要求される特性によって選ばれるが、
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本発明の場合、３．０～４．２倍がよく、さらに縦延伸倍率との積が９以上１５以下、好
ましくは１０以上１４以下、より好ましくは１１以上１３以下になるようにする。横延伸
ゾーンを通過したフィルムは、熱固定される。熱固定温度としては、フィルムの融点－３
０℃～融点－５℃が良い。更に好ましくは融点－３０℃～－１５℃の範囲である。熱固定
に要する時間はフィルムに要求される性能によって異なるが、３秒～３０秒の範囲が良い
。熱固定されたフィルムは幅方向に０～１０％程度熱緩和され、冷却された後、横延伸工
程から搬出される。本発明のポリエステルフィルムの厚さは横延伸終了後、３０μｍ～３
００μｍの範囲であり、好ましくは５０μｍ～１５０μｍである。
【００１８】
示差走査熱量測定による融点のプレピーク温度とは、一般に融点と呼ばれる支持体の素材
である樹脂に起因する溶融ピークの直前に現れる吸収ピークである。融点のプレピークは
延伸倍率等の影響を受けるが、特に横延伸部での熱固定温度の影響が大きい。本発明にお
いては、この融点のプレピーク温度を２４０℃以上２６０℃以下の範囲にするのが好まし
い。
【００１９】
延伸が終了した二軸延伸ポリエステルフィルムは巻取機に巻き取られる。
【００２０】
本発明ではこのようにして得られた二軸延伸ＰＥＮフィルムはデラミの発生率が縦（ＭＤ
）方向５０％以下、好ましくは３０％以下で横（ＴＤ）方向９０％以下、好ましくは８５
％以下のものである。デラミ発生率とは長さ５１ｍｍ、幅６４ｍｍのフィルム試験片に１
２．７ｍｍの切れ目を入れ引裂伝播抵抗を測定したときの引き裂かれたフィルムの端面を
観察し端面に劈開が発生しているものの割合を％で表示したものである。
【００２１】
デラミは、ＰＥＮ樹脂の分子骨格にあるナフタレン環成分のために二軸延伸時に分子がフ
ィルム面に並びやすくなり引き起こされると考えられ、デラミ発生率を上記範囲にするた
めには、プレピーク温度を高めにコントロールすることにより達成できる。メカニズムに
ついては、十分な解析がなされていないが、プレピーク温度のコントロールにより、生成
される微結晶の大きさや数に影響を及ぼしていると推定している。プレピーク温度は、延
伸倍率や熱固定温度の選択によってコントロールすることができる。
【００２２】
【実施例】
ポリエチレン－２，６－ナフタレンジカルボキシレートフィルムをキャスティング後、縦
延伸機及び横延伸部で下記の条件で延伸し、厚さ９０μｍの二軸延伸フィルムを得た。
【００２３】
この二軸延伸フィルムのデラミ発生率、融点プレピーク温度及び耐劈開性を測定して下表
の結果を得た。
【００２４】
【表１】

【発明の効果】
本発明により、耐劈開性が大きく写真フィルムに適する２軸延伸ＰＥＮフィルムを得るこ
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